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© Verfahren und Vorrichtung zum Vormontieren eines Schneidrings oder Keilrings einer Rohrverschraubung 

Ein Verfahren zum Vormontieren des Schneirings oder 
Keilrings einer Rohrverschraubung an einem Rohrleitungs- 
stuck, wobei der Schneidring bzw. Keitring durch eine auf 
ihn einwirkende Axialkraft in einen Vormontagekorper ge- 
prefit wird, wodurch mindestens eine Kante des Schneid- 
rings bzw. Keilrings in die AuSenseite des Rohrleitungs- 
stucks einschneidet, ist dadurch gekennzeichnet, daB die 
Axialkraft beginnend bei einem fur ein Einschneiden nicht 
ausreichenden Wert stetig oder stufenweise vergroRert 
wird. daft der Verlauf der Axialkraft in Abhangigkeit vom 
Weg des Schneidrings bzw. Keilrings relativ zum Vormonta- 
gekorper erfaSt wird, daft ein erster sprungartiger Anstieg 
des Widerstands beim Einpressen des Schneidrings bzw. 
Keilrings in den Vormontagekorper beim vollstandigen An- 
■ liegen des Schneidrings bzw. Keilrings am Rohrleitungs- 
stuck festgestellt wird, daS beim weiteren Pressen festge- 
stellt wird, ob die Axialkraft und der Einschneidweg sich in- 
nerhalb eines vorgegebenen Toleranzfeldes befinden, und 
IO daB ein Signal erzeugt wird, das dafur charakteristisch ist. 
^ ob sich die Axialkraft oder der Einschneidweg auSerhalb des 
CO Toleranzfeldes befmdet. Dadurch kann bei der Vormontage 
*T eineeinwandfreie Fertigmontage vorbereitetwerden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vormontie- 
ren des Schneidrings oder Keilrings einer Rohrver- 
schraubung an einem Rohrleitungsstuck, wobei der 
Schneidring b2w. Keilring durch eine auf ihn einwirken- 
de Axialkraft in einen Vormontagekorper gepreBt wird, 
wodurch mindestens eine Kante des Schneidrings bzw. 
Keilrings in die AuBenseite des Rohrleitungsstiicks ein- 
schneidet. 

Zum Befestigen z.B. eines Verbindungsstucks mit Au- 
Qengewinde am Endabschnitt eines Rohrleitungsstiicks, 
insbesondere fur eine Hydraulikleitung werden speziel- 
le Rohrverschraubungen verwendet, die einen Schneid- 
ring oder einen Keilring verwenden. Das hier als Keil- 
ring bezeichnete Teil weist eine AuBenkegelflache auf, 
die bei der fertigen Rohrverschraubung mit einer Innen- 
kegelflache eines Fertigmontagekorpers zusammen- 
wirkt, der das oben genannte AuBengewinde aufweisen 
kann. Die Innenflache des Keilringes weist eine Vielzahl 
von in Umfangsrichtung verlaufenden scharfkantigen 
rippenartigen Vorsprungen auf, die beim Einpressen des 
Keilrings in einen dem Konus des Fertigmontagekor- 
pers entsprechenden Konus eines Vormontagekdrpers 
in die AuBenseite des im Inneren des Keilrings angeord- 
neten Rohrleitungsstiicks eingepreBt werden. Bei der 
Vormontage und Fertigmontage des genannten Keil- 
rings darf sich dieser relativ zum Rohrleitungsstuck 
nicht axial bewegen. Bei anderen Rohrverschraubungen 
wird der oben genannte Schneidring verwendet, der bei 
der Vormontage ebenfalls in den Innenkonus eines Vor- 
montagekorpers eingepreBt wird; hierbei ist im allge- 
meinen im Gegensatz zum genannten Keilring eine Axi- 
albewegung des Schneidrings relativ zum Rohrleitungs 



und dadurch soil der Rohrabschnitt fest eingespannt 
werden, ohne daB aber an dieser Stelle der Rohrab- 
schnitt selbst eingeschnurt wird. Dadurch werden Rohr- 
briiche z.B. infolge von Schwingungen verhindert. 
5 Zum Vormontieren gemaB dem eingangs beschriebe- 
nen Verfahren sind maschinell betriebene Vorrichtun- 
gen bekannt, bei denen das Einpressen des Keilrings 
bzw. Schneidrings in den Vormontagekorper mittels ei- 
nes Hydraulikkolbens erfolgt, der durch eine vorgege- 
io bene Maximalkraft, die in Abhangigkeit von dem jewei- 
ligen Rohrdurchmesser geeignet gewahlt wird, beauf- 
schlagt wird. Der Weg, den der Keilring oder Schneid- 
ring relativ zum Vormontagekorper dabei zurucklegt, 
wird bei den bekannten maschinell ausgefuhrten Ver- 
15 fahren nicht erfaBt. 

Es ist auch bekannt, die Vormontage mittels einfacher 
Handwerkzeuge und eines Schraubstocks (Schraub- 
stock- Vormontage) auszufUhren. Hierbei schraubt der 
Arbeiter die Oberwurfmutter, die den Keilring oder 
20 Schneidring in den Vormontagekorper preBt, von Hand 
(ohne Werkzeug) so weit wie moglich auf, und fuhrt 
anschlieflend mit Hilfe eines Schraubenschlussels oder 
dergleichen Werkzeugs noch eine vorgegebene Anzahl 
von Umdrehungen der Oberwurfmutter aus, so daB un- 
25 ter Beriicksichtigung der Steigung des Gewindes der 
Oberwurfmutter der Keilring oder Schneidring relativ 
zum Vormontagekorper einen vorbestimmten Weg zu- 
rucklegt. Die Kraft, mit der der Schneidring oder Keil- 
ring in den Vormontagekbrper eingepreBt wird, wird 
30 dabei nicht erfaBt. 

Bei beiden bekannten Verfahren konnen Streuungen 
in den Abmessungen der verwendeten Gerateteile oder 
in den Materialeigenschaften der Rohrleitungsstiicke 
dazu fiihren, daB weder bei der Vormontage noch bei 



stuck erforderlich, damit der Schneidring durch seine 35 der anschlieBenden Ferti g m ^ nta ^j c 0r ^^ 



unmittelbar an seiner vorderen Stirnflache gelegene 
Schneidkante vorder Stirnflache des Schneidrings einen 
sichtbaren Bund aufwirft. 

Sowohl der Keilring als auch der Schneidring dienen 
als metallisches, abdichtendes Element bei Rohrver- 
schraubungen, und sie dienen auBerdem dazu, groBe 
axial wirkende Krafte in das Rohrleitungsstuck einzulei- 
ten. Die aufnehmbaren Krafte sind dabei bei Schneid- 
ringverschraubungen grdBer als bei Keilringverschrau- 
bungen. Unter den Begriffen Keilring und Schneidring 
soli hier jede Art von Ringen mit AuBenkonus und Ver- 
ankerung am Rohrabschnitt durch Zusammenpressen 
verstanden werden. 

Urn qualitativ hochwertige Rohrverschraubungen 



teur ein vorbestimmter Weg des Keilrings bzw. 
Schneidrings relativ zum Fertigmontagekorper (ange- 
geben als eine vorbestimmte Anzahl von bei der Fertig- 
montage auszufuhrenden Umdrehungen der Uberwurf- 
40 mutter) vorgegeben wird, eine ausreichende Festigkeit 
der Verankerung des Keilrings oder Schneidrings am 
Rohrleitungsstuck erreicht wird oder aber durch zu 
starkes Anziehen der Oberwurfmutter das Rohrlei- 
tungsstuck beschadigt wird. Ein nicht richtiges Anzie- 
45 hen der Oberwurfmutter kann dadurch begunstigt wer- 
den, daB der Monteur bei der Fertigmontage in raum- 
lich stark beengter Umgebung arbeiten muB, wo es ihm 
nur schwer moglich ist, die korrekte Anzahl von Umdre- 
hungen der Oberwurfmutter richtig zu zahlen, weil er 



LJ I II qUdllldllV llUClintiugv s^wn* - o « n 

herzusiellen. werden die Keilringe oder Schneidringe 50 das Werkzeug haufig umstecken muB. 

vorzugsweise mit Hilfe eines Vormontagekdrpers, des- Der Erfindung liegt die Aufgabe "g'unde. « " V er- 

sen Innenkonus dem Innenkonus des spater verwende- fahren der eingangs gesch.lderten Art so auszub.lden 

ten Fertigmontagekorpers genau (mit vorgegebenen daB unter Berucksichtigung yon MaBtoleranzen und 

Toleranzabweichungen) entsprechen soil, vormontiert. Werkstofftoleranzen erne quahtativ "^"Sr* V ^ 

so daB bei der Fertigmontage am Verwendungsort der 55 montage ermoghcht w.rd, wobe. .nsbesondere fur die 

Fertigmontagekorper mittels einer zur Rohrverschrau- Fertigmontage nur noch em kurzer Weg der voraigs- 

bung gehdrenden Uberwurf mutter, wobei sich der Keil- weise maximal 1 M Umdrehung der Uberwurf mutter 

ring bzw. Schneidring zwischen der Oberwurfmutter entspricht. ausgefuhrt werden muB. ^.-i, 

und dem Fertigmontagekorper befindet. durch AusfOh- Diese Aufgabe w.rd gemaB der Erfindung dadurch 

ren von relativ wenigen Umdrehungen der Uberwurf- w gelost. daB die Axialkraft beg.nnend bei einem fOr ein 

mutter fertigmontiert wird. Die beim Fertigmontieren Einschneiden nicht ausre.chenden Wert ^stetij ! oder «u- 

aufgebrachte Axialkraft soil insbesondere dazu fOhren. fenwe.se vergrdBert wird. daB der Verlauf der ^Axial- 

da6 der Keilring bzw. Schneidring mit seiner AuBenko- kraft in Abhang.gke.t vom Weg des Schneidrings bzw. 

nusflache allseitig fest an der lnnenkonusflache des Fer- Keilrings relativ zum Vormontagekorper erfaBt ^ wird. 

tigmontagekorpers anliegt und im Schneidenbereich es daB ein erster sprungan.ger Anst.eg des W.derstands 

vollstandig und formschlussig einschneidet Am anderen beim Einpressen des Schne.dr.ngs bzw. Keilrings ^.n den 
Ende soil der Schneidring durch den 90°-Konus der Vormontagekdrper be.m vollstand.ger. Anhegen des 
Oberwurfmutter eine radiale EinschnOrung erhalten. Schneidrings bzw. Keilrings am Rohrleitungsstuck fest- 
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gestellt wird, daB beim weiteren Pressen Festgestellt 
wird, ob die Axialkraft und der Einschneidweg sich in- 
nerhalb eines vorgegebenen Toleranzfelds befinden, 
und daB ein Signal erzeugt wird. das dafur charakteri- 
stisch ist, ob sich die Axialkraft oder der Einschneidweg 
auBerhalb des Toleranzfelds befindet. Durch die von 
einem relativ kleinen Wert ansteigende Axialkraft wird 
zunachst der Schneidring bzw. Klemmring mit seiner 
Innenflache in dichte Anlage an die AuBenflache des 
Rohrleitungsstuckes gebracht, ohne daB jedoch ein 
merkliches Einschneiden auftritt Die beim festen Anlie- 
gen auftretende Widerstandserhdhung gegen ein weite- 
res Anpressen des Klemmrings oder Schneidrings an 
den Vormontagekorper wird erfaBt und markiert das 
genannte Anliegen. Ausgehend von dem an diesem 
Punkt erreichten Weg zwischen Vormontagekorper 
und Schneidring bzw. Klemmring und der erreichten 
Kraft wird nun der weitere Weg (beim Schneidring als 
Einschneidweg bezeichnet) erfaBt und die jeweils anste- 
hende Axialkraft ermittelt 

Das Signal kann dann erzeugt werden, wenn die Axi- 
alkraft und der Einschneidweg innerhalb des fur ein 
bestimmtes Rohrmaterial (vorgegeben nach AuBen- 
durchmesser, Wanddicke und Materialart) gegebenen 



scheidend verbessert werden kann. Weiter ist von Vor- 
teil, daB eine Schwachung des Rohrleitungsstucks durch 
Einschnurung (Verringerung des lichten Durchmessers) 
infolge Anwendung einer zu hohen Axialkraft verhin- 

5 dert wird. Die Erfindung gestattet es auch, festzustellen, 
wenn Rohrleitungsstucke verwendet werden, deren Au- 
Bendurchmesser nicht innerhalb der vorgegebenen To- 
leranzen liegt, was zu einer unbrauchbaren Vormontage 
fuhren kann. Der bekannte Kegelwinkel der Konusfla- 

io chen gestattet Qber die Ermittlung des in axialer Rich- 
tung zuriickgelegten Wegs zwischen Vormontagek6r- 
per und Keil- oder Schneidring die Tiefe des Einschnei- 
dens in radialer Richtung festzustellen, und zwar zersto- 
rungsfrei. 

is Besonders zuverlassig laBt sich uberprufen, ob die 
oben genannten Werte innerhalb eines vorgegebenen 
Toleranzfeldes liegen, wenn, wie bei einer Ausfiihrungs- 
form der Erfindung vorgesehen, das Einpressen dann 
beendet wird, wenn die Axialkraft oder der Einschneid- 
20 weg einen vorbestimmten Maximalwert erreicht hat. 

Urn bei der Fertigmontage mit einem kilrzest mogli- 
chen Fertigmontageweg auszukommen, der beispiels- 
weise einer Viertelumdrehung der Oberwurfmutter 
nach dem Anziehen der Oberwurfmutter von Hand ent- 



Toleranzfeld's liegt, und/oder wenn die genannten Wer- 2 5 sprechen kann, ist bei einer Ausfuhrungsform der Erfin 
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te auBerhalb des genannten Toleranzfelds liegen. 

Ein Vorteil der Erfindung liegt darin, daB bereits bei 
der Ausfuhrung der Vormontage mit hoher Zuverlassig- 
keit festgestellt werden kann, ob die vormontierte Rohr- 
verschraubung bei der Endmontage zu einer einwand- 
freien Rohrverschraubung verarbeitet werden kann. 
Stellt sich beispielsweise wahrend des Vormontierens 
heraus, daB, ausgehend vom vollstandigen Anliegen des 
Schneidrings oder Keilrings an der AuBenseite des 



dung vorgesehen, daB als maximaler Weg (beim 
Schneidring maximaler Einschneidweg) ein Wert vorge- 
geben wird, der dicht, vorzugsweise um den etwa einem 
Viertel eines Gewindegangs der Rohrverschraubung 
30 entsprechenden Weg, unterhalb des far eine Fertigmon- 
tage erforderlichen Wegs liegt. Dadurch kann die Rohr- 
verschraubung schnell und sicher fertig montiert werden. 

Es kann vorteilhaft sein, wie bei einer Ausfuhrungs- 
form der Erfindung vorgesehen, festzustellen, ob der 
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Rohr.ei.unUc.es nach ZurQcklegen ernes maxima. 35 Weg, von -^^^^t^ 



zulassigen Wegs zwischen Schneidring bzw. Keilring 
und Vormontagekorper die Axialkraft auBerhalb des 
zulassigen Bereichs liegt, und zwar derart, daB die Axial- 
kraft zu klein ist, so deutet dies darauf hin, daB die 
Festigkeit des Materials des Rohrleitungsstucks aus ir- 
gendwelchen Grunden zu klein ist, um eine ausreichend 
feste Rohrverschraubung zu liefern. Diese vormontierte 
Rohrverschraubung kann daher als fehlerhaft ausge- 
schieden werden, wobei sich eine Oberpriifung nach der 



wurfmutter, dem Schneidring bzw. Keilring und dem 
Vormontagekorper (wobei noch keine plastische oder 
elastische Verformung eingetreten ist) bis zum festen 
Anliegen des Schneidrings bzw. Keilrings an dem Rohr- 
40 leitungsstuck innerhalb eines vorbestimmten Toleranz- 
felds liegt. Wenn dies nicht der Fall ist, so deutet dies 
darauf hin, daB der Schneidring oder Klemmring oder 
aber der Innenkonus des Vormontagekorpers nicht die 
vorgeschriebene Form aufweist. Die Erfindung betrifft 



genauen Fehlerursache anschlieBen kann. Ist umgekehrt 45 auch eine Vor richtung zum P ur * h %^^^ 
* , ■ i a wiAMmni/ oiroi^ht HnnaQcrPTTiaQen Verfahrens. wobei die Vornchtung ein< 



dann, wenn der maximal mogliche Axialdruck erreicht 
ist, der Weg zwischen Keilring bzw. Schneidring und 
Vormontagekorper zu klein, so deutet dies auf ein zu 
hartes Material des Rohrleitungsstucks oder auf un- 
scharfe Schneiden des Schneidrings bzw. Keilrings hin. 

Die genannten Fehler kOnnen auch dann auftreten, 
wenn der Innenkonus des Vormontagekorpers infolge 
VerschleiBes von der vorgegebenen Form abweicht. 
Weiter ist bei der Erfindung von Vorteil, daB ein nicht 
ausreichendes Einschneiden des Schneidrings oder nicht 
ausreichendes Einpressen des Keilrings und ein daraus 
erfolgendes AusreiBen des Rohrs aus der Rohrver- 
schraubung selbst dann vermieden werden kann, wenn 
bei der Fertigmontage die Oberwurfmutter infolge ei 
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dungsgemaBen Verfahrens, wobei die Vorrichtung eine 
Halterung fur einen Vormontagekorper und ein auf den 
Schneidring bzw. Keilring einwirkendes PreBelement 
aufweist. Eine derartige Vorrichtung ist durch die DE- 
OS 19 57 565 bekannt. Bei der bekannten Vorrichtung 
wird fur jeden Rohrdurchmesser eine eigene Stutzschei- 
be mit einem speziellen Anschlag verwendet, und der 
Anschlag beeinfluBt die Vorspannung eines Uberdruck- 
ventils, wodurch der oben genannte Maximaldruck am 
Hydraulikkolben automatisch eingestellt wird. 

Die bekannte Vorrichtung weist einen Hydraulikkol- 
ben auf, an dem der Vormontagekorper befestigt ist. 
und die Oberwurfmutter ist an einer in eine ortsfeste 
Lagerung der Vorrichtung eingesetzten Stutzplatte ab- 



nes Fehlers des Monteurs nicht richtig angezogen wird. so gestutzt. An der Oberwurfmutter wiederum stutzt . sich 

Das AusreiBen wird deshalb vermieden, weil bereits bei der Schneidring ab. Der Vormontagekorper weist m 

der Vormontage das Einschneiden oder Einpressen wei- Gegensatz zum Fcrtigmontagekorpcr kcin ™£ dem In- 

testgehend ausgefuhrt wurde. Eine derartige vom Mon- nengewinde der Oberwurfmutter in Eingnf fkommen- 

teur nicht einwandfrei fertig montierte Rohrverschrau- des AuBengewinde auf, sondern ha^ u^n Inn^e 

bung ist allenfalls zwischen den aneinander anliegenden 65 AuBendurchmesser, daB er ohne BerUhren des Innenge- 

KonusHachen undichL Die Erfindung ermoglicht eine windes der Oberwurfmutter in die ^^IZrrl^Z 

luckenlose Qualitatskontrolle. wodurch die Leckagesi- gefahren werden kann. Bei der bekannten Vornchtung 

cherheit und die Qualitat jeder Rohrverschraubung ent- ist eine einstellbare Druckbegrenzung vorgesehen, 
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durch die der Druck der dem Hydraulikkolben zuge- 
fuhrten Hydraulikflussigkeit auf einen einstellbaren 
Wert begrenzt werden kann. Im ubrigen wird aber we- 
der der wahrend der Bewegung des Hydraulikkolbens 
dort herrschende Druck noch der Weg des Innenkonus 
des Vormontagekorpers relativ zum Schneidring erfaBt. 

Der die Vorrichtung betreffenden Erfindung liegt die 
oben bereits genannte Aufgabe zugrunde. Diese Aufga- 
be wird, ausgehend von der genannten Vorrichtung, da- 
durch ge!6st,daB die vom PreBelement auf den Schneid- 
ring bzw. Keilring ausgeubte Kraft vorzugsweise stetig 
oder stufenweise verSnderbar ist, und daB eine MeBvor- 
richtung zum Erfassen der Kraft und des vom Schneid- 
ring bzw. Keilring relativ zum Vormontagekorper zu- 
ruckgelegten Wegs vorgesehen ist 

Bei stufenweiser Anderung der Kraft sind die Stufen 
ausreichend fein bemessen, urn den bei den einzelnen 
Kraftstufen jeweils zuriickgelegten Weg ausreichend 
feingestuft erfassen zu konnen, urn die genannte Pru- 
fung, ob Weg und/oder Kraft innerhalb der vorgebenen 
Tolenranzfelder liegen, ausfuhren zu konnen. 

Die Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
entsprechen jenen, die oben bei dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren genannt wurden. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist eine 
Vorrichtung zum Vergleichen der MeBwerte der MeB- 
vorrichtung mit Sollwerten und eine Vorrichtung zum 
Abgeben eines die Abweichung von Sollwerten oder die 
Obereinstimmung mit Sollwerten charakterisierenden 
Signals vorgesehen. Bei einer Ausfuhrungsform der Er- 
findung ist eine Vorrichtung zum Ausgeben eines MeB- 
protokolls vorgesehen, das vorzugsweise den bei der 
Endmontage noch zuruckzulegenden Endmontageweg 
und/oder das fur die Endmontage notige Drehmoment 
enthalt. Ein derartiges MeBprotokoll kann jeder einzel- 
nen vormontierten Rohrverschraubung beigegeben 
werden. Ein derartiges Protokoll ist dann gleichzeitig 
ein Qualitatszeugnis fur die vormontierte Rohrver- 
schraubung. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist eine 
Vorrichtung zum Markieren einer vormontierten Rohr- 
verschraubung vorgesehen. Diese Vorrichtung zum 
Markieren kann von der Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens automatisch gesteuert werden und eine 
Rohrverschraubung (z.B. das Rohrleitungsstuck oder 
die Oberwurfmutter) z.B. durch eine Pragung kenn- 
zeichnen, wenn die vormontierte Rohrverschraubung 
den Qualitatserfordernissen entspricht und somit fur ei- 
ne Fertigmontage geeignet ist 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus- 
fiihrungsbeispielen der Erfindung anhand der Zeich- 
nung, die erfindungswesentliche Einzelheiten zeigt, und 
aus den Anspruchen. Die einzelnen Merkmale konnen 
je einzeln fur sich oder zu mehreren in beliebiger Kom- 
bination bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ver- 
wirklicht sein. Es zeigen 

Fig. I die Einzelteile einer Schneidring-Rohrver- 
schraubung miteinem Fertigmontagekorper, 

Fig. 2 den Zeitpunkt des festen Anliegens des 
Schneidrings an der AuBenseite des RohrleitungsstQcks 
bei der Vormontage mittels eines Vormontagekorpers, 

Fig. 3 die Anordnung nach Fig. 2 nach dem AbschluB 
der Vormontage, 

Fig. 4 schematisch eine Vorrichtung zum Vormontie- 
ren t 

Fig. 5 eine Stutzplatte der Vorrichtung nach Fig. 5 in 
Draufsicht, 



Fig. 6 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung bei 
Verwendung eines Keilrings. 

Die Einzelteile einer Schneidringverschraubung nach 
Fig. 1 sind ein Fertigmontagekorper 2, ein Schneidring 4 
5 und eine Oberwurfmutter 6, die am Endbereich eines 
RohrleitungsstQcks 8 zu befestigen sind. Der Fertigmon- 
tagekorper 2 weist ein zum Zusammenwirken mit der 
Oberwurfmutter 6 bestimmtes AuBengewinde 10 und in 
dessen Bereich einen Innenkonus 12 auf, sowie an sei- 
io nem anderen Ende ein AuBengewinde 14, das nach dem 
Montieren der Rohrverschraubung z.B. zur Verbindung 
mit einer Armatur oder einer anderen Rohrverschrau- 
bung zur Verfugung stehL Der Schneidring 4 weist min- 
destens in seinem zum Ende 16 des Rohrabschnitts 8 
15 weisenden Endbereich an seiner Innenseite eine umlau- 
fende Schneide t8 auf und im Beispiel im Abstand davon 
eine weitere Schneide 19, vergleiche hierzu Fig. 2. Im 
gleichen Endbereich weist der Schneidring 4 eine Au- 
Benkonusflache 21 auf, die zur Innenkonusflache 12 des 
20 Fertigmontagekorpers und zur vollig gleichen Innenko- 
nusflache 12 eines Vormontagekorpers 20 aus geharte- 
tem Stahl paBt. An seinem anderen Ende weist der 
Schneidring 4 eine konische Stutzflache 22 auf, die mit 
einer Gegenflache 24 der Oberwurfmutter 6 zusammen- 
25 wirkt. Bei der Vormontage wird mittels der in Fig. 4 
gezeigten Vorrichtung die Oberwurfmutter 6 an ihrer 
Riickseite 30 ortsfest abgestutzt, der Rohrabschnitt 8 
wird so gehalten, daB er sich beim Einwirken von Axial- 
kraften auf sein freies Ende verschiebt, nicht jedoch 
30 lediglich aufgrund seines Gewichts verschiebt, und der 
Vormontagekorper 20 wird so bewegt, daB seine Innen- 
konusflache 12 auf die AuBenkonusflache 21 des 
Schneidringes 4 aufgleitet. Dabei wird dieser Teil des 
Schneidrings 4 radial nach innen gedriickt, bis die 
35 Schneiden 18 und 19 an der AuBenseite des Rohrab- 
schnitts 8 fest anliegen. Wahrend dieses Verschiebevor- 
gangs zwischen den beiden Konusfiachen verschiebt 
sich auch der Rohrabschnitt 8, der mit seiner Stirnflache 
an einem Absatz 32 des Vormontagekorpers 20 anliegt, 
40 relativ zum Schneidring 4 und zur Oberwurfmutter 6. 
Die zwischen der Oberwurfmutter und dem Vormonta- 
gekorper wirkende Kraft ist so bemessen, daB beim 
Anliegen der Schneiden 18 und 19 an der AuBenseite 
des Rohrabschnitts 8 kein merkliches Einschneiden auf- 
45 tritt 

Die Tatsache des festen Anliegens wird daran er- 
kannt, daB im AnschluB hieran zum weiteren Verschie- 
ben des Vormontagekorpers 20 relativ zum Schneidring 
ein deutlicher Kraftanstieg erforderlich ist. Vom Zeit- 
50 punkt des festen Anliegens der Schneiden 18 und 19 an 
der AuBenseite des Rohrleitungsabschnittes 8 an wird 
der weitere Weg, den der Vormontagekorper 20 relativ 
zur Oberwurfmutter 6 zurucklegt, erfaBt AuSerdem 
wird die GroBe der Axialkraft erfaBt. Beim weiteren 
55 Aufschieben des Vormontagekorpers auf den Schneid- 
ring dringen dessen Schneiden zunehmend in die Wan- 
dung des Rohrleitungsstucks 8 ein, und vor der Stirnfla- 
che der vorderen Schneide 18 wirft sich ein Bund 36 
(siehe Fig. 3) auf. Sobald entweder der maximal zulassi- 
60 ge Weg zwischen dem Vormontagekorper und dem 
Schneidring zuruckgelegt ist, was normalerweise der 
Tatsache entspricht, daB sich der Schneidring mit seinen 
Schneiden maximal in das Rohrleitungsstuck 8 einge- 
schnitten hat. wie dies in Fig. 3 gezeigt ist, oder sobald 
65 die maximal zulassige Axialkraft erreicht ist, wird fest- 
gestellt, ob der jeweils andere Parameter (Axialkraft 
bzw. Weg) innerhalb eines von der jeweiligen Rohrver- 
schraubung, insbesondere dem Schneidring und dem 
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Rohrleitungsstuck abhangigen Toleranzbereichs Itegt. 
1st dies der Fall, so ist die Vormontage erfolgreich been- 
det Vorteilhaft kann sich noch eine Sichtpriifung an* 
schlieBen, ob der Bund 36 auf dem ganzen Umfang des 
Rohrleitungsabschnittes gebildet wurde. 

Ein Oberschreiten der maximal zuiassigen Axialkraft 
konnte dazu fuhren, daB sich der Schneidring in seinem 
mittleren Langenbereich radial nach auBen aufbaucht 
und daB der Rohrabschnitt an der Seite der Oberwurf- 
mutter einschnurt (Kerbwirkung, Bruchgefahr). 

Bei der ordnungsgemaB vormontierten Schneidring- 
verschraubung ist der Schneidring 4 unverlierbar am 
Rohrleitungsabschnitt 8 befestigt, und durch diesen ist 
auch die Oberwurfmutter 6 am Rohrleitungsabschnitt 8 
befestigt, wenn man davon ausgeht, daB ein Herausglei- 
ten an dem anderen Ende des Rohrleitungsabschnitts 8 
verhindert ist. Es kann nun der in Fig. 1 gezeigte Fertig- 
montagekorper mit der Oberwurfmutter verbunden 
werden. Nach dem festen Anziehen ohne Werkzeug von 
Hand, bei dem der Innenkonus des Fertigmontagekor- 
pers zur Anlage an der AuBenkonusfiache des Schneid- 
rings gebracht wird, wird die Oberwurfmutter noch urn 
eine Viertelumdrehung mittels eines Werkzeugs ange- 
zogen, wodurch Formabweichungen zwischen den an- 
einander anliegenden Konusflachen, die im Rahmen der 
zuiassigen Toleranzen liegen, ausgeglichen werden und 
eine flussigkeitsdichte Anlage zwischen den beiden Ko- 
nusflachen geschaffen wird. 

Die in Fig. 4 gezeigte Vorrichtung 100 zum Vormon- 
tieren weist einen Hydraulikzylinder 102 mit einem Hy- 
draulikkolben t04 auf, an dessen unterem Ende das Vor- 
montagewerkzeug 20 befestigt ist. In einer ortsfesten 
Halterung 106 und 108 ist eine Stutzplatte 110 auswech- 
selbar befestigt, die einem dem jeweiligen AuBendurch- 
messer des Rohrabschnitts angepaBten einseitig offenen 
Langsschlitz 112 hat. Die Stutzplatte 110 dient als Ab- 
stiitzung fur die Flache 30 der in Fig. 4 nur schematisch 
dargestellten Oberwurfmutter 6. Von der vorne ist in 
den Schlitz 112 ein Rohrabschnitt 8 eingefuhrt worden, 
auf den die Oberwurfmutter 6 aufgeschoben wurde. Ein 
Schneidring 4 ist auf den oberen Endabschnitt des Rohr- 
abschnitts 8 aufgeschoben und stiitzt sich an der Ober- 
wurfmutter 6 ab. Der Rohrabschnitt 8 wird durch erne 
Klemmvorrichtung gehalten, die ihn mit geringer Kraft 
festhait, so daB er nicht infolge seines Eigengewichtes 
nach unten herausfallen kann. 

Durch den Hydraulikkolben 104 wird das Vormonta- 
gewerkzeug 20 nach unten bewegt und bewirkt dabei 
die oben beschriebene Vormontage des Schneidringes 

4. if 

Die Vorrichtung 100 weist zum Antneb des Hydrau- 
likkolbens 4 einen Elektromotor 120 auf, der eine Hy- 
draulikpumpe 122 antreibt,die Hydraulikflussigkeit aus 
einer Wanne 124 ansaugt Je nach Schaltstellung eines 
Wegeveniils 126 wird die Hydraulikflussigkeit dem Hy- 
draulikzylinder 102 Ober eine Leitung 127 zugefuhrt und 
uber eine Leitung 128 abgefuhrt, wobei der Kolben ab- 
gesenkt wird, oder es wird der Hydraulikkolben ange- 
hoben, oder der Hydraulikkolben 104 befindet sich im 
Stillstand, was der in Fig. 4 gezeigten Stellung des We- 
geveniils 126 entspricht Das Wegeventil 126 kann von 
Hand betatigt werdert Der jeweilige Druck in den Lei- 
tungen 127 und 128 wird durch einen Druckgeber 130 
bzw. 132 erfaBt und einer Steuervorrichtung 134 zuge- 
fuhrt. Der Steuervorrichtung ist Ober eine geeignete 
Eingabevorrichtung, im Beispiel durch eine angedeutete 
Tastatur 136 mitgeteilt worden, welche Toleranzberei- 
che fur Druck und Weg bei der speziellen zu montieren- 



den Rohrverschraubung angewendet werden sollen. 
Ober eine Ausgabevorrichtung, im Beispiel ein Sichtge- 
rat 138. konnen die Eingaben iiberwacht werden und 
z.B. die genannten Druckwerte abgelesen werden. Die 
5 Steuervorrichtung 134 steuert uber eine Steuerleitung 
140 den Motor 120, insbesondere auch dessen Drehzahl 
und somit den Druck der Hydraulikflussigkeit in dem 
Hydraulikzylinder 102, und somit die GrdBe der Kraft, 
mit der das Vormontagewerkzeug 20 nach unten be- 
io wegt wird. Ein Weggeber 150, der mit einem am Hy- 
draulikkolben 104 befestigten MeBlineal 152 zusam- 
menwirkt, gibt Ober eine Leitung 154 die jeweilige Stel- 
lung des Hydraulikkolbens 104 in die Steuervorrichtung 
134 ein. 

Eine Markiervorrichtung 160 ist im Bereich der Hal 
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terung fur die Oberwurfmutter 106 angeordnet und er- 
halt von der Steuervorrichtung 134 nach dem erfolgrei- 
chen Beenden einer Vormontage ein Signal, woraufhin 
die Markiervorrichtung die Oberwurfmutter durch eine 
20 Pragung oder einen Stempelaufdruck markiert. 

Bei Beginn der Vormontage stellt die Steuervorrich- 
tung 134 zunachst fur die Absenkbewegung des Hy- 
draulikkolbens 104 eine Kraft durch entsprechende 
Drehzahleinstellung des Motors 120 ein, die nicht aus- 
25 reicht, die Schneiden des Schneidringes 4 merklich in die 
AuBenseite des Rohrabschnittes 8 einzudrucken. Die 
Kraft ist aber so groB, z.B. 50 N, daB die Oberwurfmut- 
ter, der Schneidring und der Vormontagekorper ohne 
Verformung irgendwelcher Teile in dichte Anlage ge- 
30 bracht werden, wie dies beim sog. Handanzug bei der 
Schraubstockmontage der Fall ist. Beim Erreichen die- 
ser Position des Vormontagekdrpers bzw. Hydraulik- 
kolbens kann die Vorrichtung bei einer Ausfuhrungs- 
form der Erfindung erkennen, welches Werkzeug einge- 
3 5 setzt ist, und die dazu gehorenden gespeicherten Ein- 
stellwerte und Toleranzbereiche abrufen bzw. wirksam 
schalten. Dadurch entfallen manuelle Einstellarbeiten. 
Die Werkzeugerkennung kann z.B. aufgrund abwei- 
chender Langen der verschiedenen Vormontagekorper 

40 stattfinden. 

Die Kraft wird stetig oder in ausreichend klemen btu- 
fen erhoht, bis aus der Tatsache, daB die Bewegung des 
Hydraulikkolbens 104 zum Stillstand kommt, abgeleitet 
wird, daB die Schneiden allseitig am Rohrabschnitt 8 
45 anliegen. Nun erhoht die Steuervorrichtung 134 die vom 
Hydraulikkolben 104 ausgeubte Kraft unter stetiger 
Oberwachung des nun zuruckgelegten Wegs des Hy- 
draulikkolbens (beginnend vom Zeitpunkt des festen 
Anliegens der Schneiden am Rohrabschnitt), bis entwe- 
50 der die Kraft oder der Weg ihren zuiassigen Maximal- 
wert erreicht haben. Sobald dies der Fall ist, wird ge- 
pruft, ob der jeweils andere Parameter innerhalb eines 
vorbestimmten Toleranzbereichs liegt. Ist dies der Fall, 
so ist die Vormontage erfolgreich abgeschlossen, sofern 
55 eine nachfolgende SichtprQfung, die sich anschlieBen 
kann, dieses Ergebnis bestatigt Anderenf alls ist die vor- 
montierte Rohrverschraubung aus den weiter oben ge- 
nannten Grunden nicht brauchbar. 

AnschlieBend wird der Hydraulikkolben 104 angeho- 
60 ben, die vormontierte Verbindung kann aus der Stutz- 
platte 110 herausgenommen werden und die nachste 
vorzumontierende Rohrverbindung kann eingesetzt 

werden. a . 

Die jeweilige Soilage des Schneidnngs 4, der sich ge- 
65 maB Fig. 4 auf dem Rohrabschnitt 8 innerhalb der Ober- 
wurfmutter 6 befindet, ist der Steuereinrichtung 134 
entweder durch Tastatureingabe oder in anderer Weise 
mitgeteilt worden. Die Steuereinrichtung 134 uberpruft, 
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ob der Weg, den der Hydraulikkolben 104 ausgehend 
von einer vorgegebenen Startposition nach unien zu- 
ruckgelegt hat, wenn die allseitige Anlage der Schnei- 
den des Schneidrings an dem Rohrabschnitt 8 festge- 
stellt wird, innerhalb eines vorbestimmten Toleranzbe- 5 
reichs liegt, und ob auch die dabei vom Hydraulikkolben 
104 ausgehende Kraft innerhalb eines vorgegebenen 
Toleranzbereichs liegt. Wenn dies nicht der Fall ist, laBt 
dies darauf schlieBen, daB die Innenkonusflache des 
Vormontagekorpers und/oder die Abmessungen des 10 
Schneidrings 4 und/oder der AuBendurchmesser des 
Rohrabschnitts 8 nicht innerhalb der zulassigen Tole- 
ranzbereiche liegen. In diesem Fall beendet die Steuer- 
vorrichtung 134 den Vormontagevorgang und gibt ein 
Signal ab, das anzeigt, daB der Vormontagevorgang un- 1 5 
terbrochen wurde. 

Da die Anzahl der innerhalb eines Betriebs zu verar- 
beitenden Rohrverschraubungen und die Anzahl der 
unterschiedlichen Typen von Rohrleitungsabschnitten 8 
begrenzt ist, konnen die Toleranzbereiche fur die Wege 20 
und die Krafte, die oben erlautert wurden, fiir die einzel- 
nen herzustellenden Verbindungen zusammengefaBt 
werden und in die Steuervorrichtung 134 vorab einge- 
geben werden, und es ist dann moglich, durch eine einfa- 
che Eingabe, beispielsweise die Eingabe einer einzigen 25 
Ziffer der Steuervorrichtung 134 mitzuteilen, welchen 
Satz von Toleranzwerten sie fiir die jeweils herzustel- 
lende Vormontage verwenden soil. 

Fig. 6 zeigt noch in einem Teill&ngsschnitt die Vor- 
montage einer Rohrverschraubung, bei der anstatt eines 30 
Schneidrings ein Keilring 50 verwendet wird, der sich 
vom Schneidring dadurch unterscheidet, daB er an sei- 
ner Innenflache eine Vielzahl von in Umfangsrichtung 
verlaufenden scharfkantigen rippenartigen Vorsprun- 
gen von geringer Tiefe hat Auch derartige Keilringver- 35 
schraubungen konnen mit der Vorrichtung gemaB 
Fig. 4 und 5 vormontiert werden. 

Die Steuervorrichtung 134 kann durch eine pro- 
grammgesteuerte Datenverarbeitungsanlage realisiert 
sein. Anstatt der automatischen Einstellung der vom 40 
Kolben 104 erzeugten Kraft kann diese auch von Hand 
gesteuert werden, wobei der Arbeiter auf dem Sichtge- 
rat 138 die jeweils anstehenden Werte ablesen kann. 

Der Antrieb fiir den Vormontagekdrper 20 kann an- 
statt hydraulisch auch pneumatisch oder in anderer 45 
Weise, zB elektrisch erfolgen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Vormontieren des Schneidrings 
oder ICeilrings einer Rohrverschraubung an einem 50 
Rohrleitungsstuck (8), wobei der Schneidring (4) 
bzw. Keilring (50) durch eine auf ihn einwirkende 
Axialkraft in einen Vormontagekorper (20) gepreBt 
wird, wodurch mindestens eine Kante des Schneid- 
rings bzw. Keilrings in die AuBenseite des Rohrlei- 55 
tungsstticks (8) einschneidet, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Axialkraft beginnend bei einem 
fur ein Einschneiden nicht ausreichenden Wert ste- 
tig oder stufenweise vergroBert wird, daB der Ver- 
lauf der Axialkraft in AbhSngigkeit vom Weg des 60 
Schneidrings (4) bzw. ICeilrings (50) relativ zum 
Vormontagekorper (20) erfaBt wird, daB ein erster 
sprungartiger Anstieg des Widerstands beim Ein- 
pressen des Schneidrings (4) bzw. Keilrings (50) in 
den Vormontagekorper (20) beim vollstandigen es 
Anliegen des Schneidrings (4) bzw. Keilrings (50) 
am Rohrleitungsstuck (8) festgestellt wird, daB 
beim weiteren Pressen festgestellt wird, ob die Axi- 



alkraft und der Einschneidweg sich innerhalb eines 
vorgegebenen Toleranzfelds befinden, und daB ein 
Signal erzeugt wird, das dafiir charakteristisch ist, 
ob sich die Axialkraft oder der Einschneidweg au- 
Berhalb des Toleranzfelds befindet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einpressen beendet wird, wenn 
die Axialkraft oder der Einschneidweg einen vor- 
bestimmten Maximalwert erreicht hat 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als maximaler Einschneidweg 
ein Wert vorgegeben wird, der dicht, vorzugsweise 
urn den etwa einem Viertel eines Gewindegangs 
der Rohrverschraubung entsprechenden Weg, un- 
terhalb des fur eine Fertigmontage erforderlichen 
Einschneidwegs liegt 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB festgestellt 
wird, ob der beim vollstandigen Anliegen des 
Schneidrings bzw. Keilrings (50) am Rohrleitungs- 
stuck (8) ermittelte Weg innerhalb eines vorgege- 
benen Toleranzbereichs liegt 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprliche, dadurch gekennzeichnet, daB festgestellt 
wird, ob der Weg, ausgehend von einer Anlage zwi- 
schen der Oberwurfmutter, dem Schneidring bzw. 
Keilring und dem Vormontagekorper (wobei noch 
keine plastische oder elastische Verformung einge- 
treten ist) bis zum festen Anliegen des Schneidrings 
bzw. Keilrings an dem Rohrleitungsstuck innerhalb 
eines vorbestimmten Toleranzfelds liegt 

6. Vorrichtung (100) zum Durchfuhren des Verfah- 
rens nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
mit einer Halterung fur einen Vormontagekorper 
(20) und einem auf den Schneidring (4) bzw. Keil- 
ring (50) einwirkenden PreBelement (104), dadurch 
gekennzeichnet, daB die vom PreBelement auf den 
Schneidring (4) bzw. Keilring (50) ausgeiibte Kraft 
veranderbar ist, und daB eine MeBvorrichtung (130, 
132) zum Erfassen der Kraft und eine MeBvorrich- 
tung (150, 152) zum Erfassen des vom Schneidring 
(4) bzw. Keilring (50) relativ zum Vormontagekor- 
per (20) zuriickgelegten Wegs vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vorrichtung zum Vergleichen 
der MeBwerte der MeBvorrichtung mit Sotlwerten 
und eine Vorrichtung zum Abgeben eines fiir die 
Abweichung von Sollwerten oder Obereinstim- 
mung mit Sollwerten charakteristischen Signals 
vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung zum Ausge- 
ben eines MeBprotokolls vorgesehen ist, das vor- 
zugsweise den bei der Endmontage noch zuriickzu- 
legenden Endmontageweg und/oder das fiir die 
Endmontage erforderliche Drehmoment enthalt. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung (60) 
zum Markieren einer vormontierten Rohrver- 
schraubung vorgesehen ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Vorrichtung 
zum automatischen Erkennen des verwendeten 
Werkzeugs und zum Einstellen der hierzu gehoren- 
den Einstellwerte vorgesehen ist 
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